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Abstract 


Films (I) are prepd. from film or sheet of plastics material contg. at least one polymer or prepolymer which, 
without use of additional crosslinking auxiliary (II), is not crosslinkable, (or only to small extent), or partly, 
crosslinkable by electron beams (III). Process comprises: (1) during or after graining or embossing, 
introducing into, or adding to, the graining or embossing, and/or whole area of the plastics film or sheet, and 
partic. in grain or embossing depressions, a (II); (2) crosslinking or hardening by (III) regions contg. (II). Pref. 
(II) is introduced in graining or embossing having grain depth of 5-55, partic. 10-35, % of total thickness of (I) 
or composite (I). (I) is composite of several layers or films with different qualitative and/or quantative 
compsn.. Composite (I) comprises upper layer or film which has Shore D hardness at least 3, partic. 5-30, 
less than the lower layer(s) or film(s) (on average value of hardnesses of lower layers or films). After 
applying (III), parts of film lying below and/or alongside the graining or embossing and with higher tensile 
strength are formed, and (I) is heat-moulded directly or after storage. These regions of higher tensile 
strength are so formed according to depth of graining that their crosslinking structure or boundary wall of the 
crosslinked parts follow or correspond, wholly or in part, to the grain structure or grain walls, and/or 
crosslinked parts of higher tensile strength in lower layer(s) or film(s) have substantially parallel outer walls 
to the graining, grain walls, or embossing. After applying and/or introducing (II), and/or after action of (III), a 
coating, plastics top layer, or paint film of thickness less than 100, partic. under 60, microns is applied. 
USE/ADVANTAGE - Interior cladding of motor vehicles. Grain structure is substantially retained during or 
after heat-moulding, through avoiding development of tension in the deep drawn film. 
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© Verfahren zur Herstallung von gepragten, narbstabiien, thermovarformbaran, vorzugswelse tiefziehfShiaan 
KunatstoFfbHen 

@ Verfahren zur HersteiCimg von geprjgtao, narbatabBen, 

thsrmoverfomnbaren Kun^tstotfolfan, wobai dta Kunatstoff- 

fotian ganarbt oder geprSgt warden, daduroh gakannzeich- 

net, da a fOr die Narbgebung oder Prflgimg elne Kunststoff- 

foila odar KunststoffoHonbahn verwendet wird, die minda- 

stana ain Polymer odar Vorpclyrnerffat anthait, da* ohne 

Mitvarwendung von zuaatzSch einzubring enden Vemet- 

zu ngshilf smhtain m'rttef* EJaktronartstrahlan nicnt fcaum 

oder nur in ainem gartngan Urn fang vematzbar oder nur 

tettvarnatzbar 1st daft in die Na/bungan odar Pragungan, 

vorzufltweise In die Narbtaier odar Prigatalar, und/oder art 

dta gesamte KunststaffoliertoberflScha atnachUe&tlch dar 

Narbungen odar Pragungen wdhrand odar nach dar Narbge- 

bung oder Pragung ain Elaktro^enstrahlA'ernetzungBhlHs-- 

mfttel ain- odar avfgabracht wfrd, das fflr rnindertana ain In 
^* dar KunststoffofEe anthahandaa Pofymarea odar Vorpofyma- 
^ risat in Gaganwart von Elefctronanatrahlen vernetzungaheJ- 

fand oder -beschleunlgand ifft und dta vorbahandaha Kunat- 
j^, atcffolle in den Bareichen* in danen das Elekironanstrahlan- 

vernetzungahfrtamrttel angeordnet bt duroh Elektronen- 
00 atrahtan vamatzt odar gahartet wfrd. 
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Beschreibung 


DE 40 07 877 C2 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von gepragten, narbstabilen, thennoverfonnbaren, vor- 
zugsweise tiefziehfahigen Kunststoffolien. 

Es ist bekannt, gepragte Kunststoffbiien u. a. bei der 
Herstellung von Fonnteilen fur den Kraftfahrzeugin- 
nenraum zu verwenden. Zur Herstellung derartiger Fo- 
lien wird gem&fi der DE 35 28 810 CI vorgeschlagen, die 
gepragte Folie aus einem teilkristallinen Kunststoff 
nach der Pragung zu kflhlen, die gesamte Folie mit ener- 
giereichen Strahlen zu vernetzen und nach einer eraeu- 
ten Erwannung auf cine Teraperatur obcrhalb des Kri- 
staUitschmelzpunktes tiefzuziehen. Auf diese Weise soil 
die Pragung trotz der beim Tiefziehea angewandten 
hdheren Temperatur erhalten bleiben. 

Durch die wekgehende Veraetzung der gesamten Fo- 
lic besteht die Gefahr der Spannungsausbildung der 
tiefgezogenen Folie. 

Weiterhtn flieBt die Folie beim Thermoformen in den 
Narbt&lem starker auseinander als in den daneben an- 
geordneten Bereichen, so daJB ein uberproportionaler 
Narbverzug eintrUL 

Aus der DE-39 31 299 Al ist bercits ein Kunststoff- 
Forrnteil mit genarbter Oberflache und verbesserter 25 
Kratzfestigkeit sowie ein Verfahren zur Verbesserung 
der Kratzfestigkeit der Oberflache von Kunststofform- 
teilen bekannt, wobci die Oberfiache des Kunststoff- 
formteSes eine Narbung besitzt, bei der die NarbhilgtJ 
eine aliseitig gerundete Oberfiache besitzen, die Narb- 
hiigel durch Narbtaler volistandig voneinander getrennt 
sind, sich auf einer Strecke von 10 mm 13 bis 25 Narbha- 
gel befuiden und die mittlere Rauhtiefe der Narbung 42 
bis 58 um betragt Das Aufbringen der Narbung auf die 
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Forrnteiles, in dem Glas oder PreBformen verwendet 
werden, die an den vorgesehenen Stellen eine negative 
Narbung erhalten baben. Bestimmte Verbundfolien 
oder Elektronenstrahlen-VernetzungsriilfsTnittel und 
dergleichen werden dabei nicht eingesetzt 

Zie3 und Aufgabe der vorliegendea Erfindung ist es, 
ein verbessertes Verfahren zur Herstellung von geprag- 
ten, narbstabilen, thermoverfortnbaren Kunststoffolien 
sowie gepragte narbstabDe, tbermoverformbare Kunst- 
stoffolien mit verbesserten Eigenschaften zu finden. Ins- 
besondere ist es Ziel die Narbstruktoren auch nach oder 
bei der Hiennoverformung weitgehend zu erhalten 
oder den Narbverzug wahrend des Thermoverformens 
weitgehend einz uschranken. 


Vorpolymerisat beschichtet und die Narbtal- oder Pra- 
getalflachen der Kunststoffolie durch Elektronenstrah- 
len vcmetzt oder gehartet 

Dabei wird das Vernetzungshilfsmittei nach einer be- 
vorzugten AusfOhrungsform in die Narb- oder Prageta- 
ler der Kunststoffolienoberflache eingebracht 

Das Vernetzungshilfsmittei wird bevorzugt in Nar- 
bungen oder Pragungen der Folie mit einer Narbtiefe 
von 5 bis 55%, vorzugsweise 10 bis 35%, bezogen auf 
die Gesamtdicke der Folie oder Verbundfolie einee- 
bracbt. 6 

Nach einer bevorxugten AusfOhrungsform sind men- 
rere Schichten oder Folien in einer Verbundfolie enthal- 
ten, die unterschiedliche qualitative unoVoder quantitati- 
ve Zusammensetzungen aufweisen und von denen die 
obere Schicht die Narbungen oder Pragungen und ver- 
netzbare oder hartbare Monomere, Vorpolymerisat 
oder Kunststoffe enthait 

Als Obersicht oder Oberfolie wird bevorzugt eine 
solche verwendet, die urn mindestens 3 Shore-D vor- 
zugsweise 5 bis 15 Shore-D. niedriger ist als die Unter- 
schicht(en) oder Unterfolie(n), bezogen auf den Mirel- 
wert der Shore D-Harten der Unterschicht(en) oder Un- 
terfohe(n)L 

Nach dem Auftrugen der Vernetzungshflfmittel, vor- 
zugsweise in die Narbtaler oder Pragetaler werden • 
durch Elektronenstrahlen unterhalb und/oder settlich 
der Narbungen oder Pragungen liegende Teilbereiche 
der Kunststoffolie Teilbereiche hohercr Zugfestigkeit 
30 ansgebildet Die Kunststoffolie wird nachfoigend oder 
nach Lager Ling thennoverforrot 

Die vernetzten Teilbereiche mit h5herer Zugfestig- 
keit, die unterhalb und/oder seitlich der Narbungen 
oder Pragungen augeordnet sind und nach der Elektro- 
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werden je nach Narbtiefe so ausgebildet, dafi deren 
Vemetzungsstruktur oder die Begrenzungswandung 
der vernetzten Teilbereiche den jeweils zugeordneten 
Narostrukturen oder Narbwandungen ganz oder in 
-w Teilbereichen folgen oder korrespondieren und/oder 
die vernetzten Teilbereiche hfiherer Zugfestigkeit in der 
Unterschicht oder Unterfolie weisen annahernd parai- 
lele AuBenwandtmgen oder AuSenwandbereiche zu den 
Narbungen, Narbwandungen oder Pragungen auf. 

Nach einer weiteren bevorzugten AusfOhrungsform 
wird nach der Aufbringung und/oder Einbringuog der 
Vernetzungshilfsmittei und/oder nach der Einwirkung 
der Elekrronenstrahlen eine Beschichtung, Kunststoff- 
oberschicht oder Lackschicht aufgebracht, die eine 
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en und Aufgaben ein Verfahren zur Herstellung von 
gepragten, narbstabilen, thermoverf ormbaren, vorzugs- 
weise tiefrierirahigen KunststoffoKen gerecht wird, wo- 
bei die Kunststoffolien genarbt odergepragt nnd durch 
Elekrronenstrahlen vernetrt werden. Fur die Narbge- 
bung oder Pragung wird dabei eine Kunststoffolie oder 
Kunststoffolienbarm verwendet wird, die keine durch 
Elekrronenstrahlen vemetzbare Polymere oder nur sol- 
che in etner Gewichtsraenge unter 8 Gew.-%, vorzugs- 
weise unter 3Gew.-9b, bezogen auf den GesamtpoJy- 
mergehalt der Kunststoffolie, eathait Wahresd oder 
nach der Narbgebung oder Pragung von durch Elektro- 
nenstrahlen nicht vernetzbaren, ein- oder mehrschichti- 
gen Kunststoffolien werden die Narbtaler oder Prage- 
taler der Narbstruktur oder Pragestfuktur ganz oder 
teiiweise mit einem ElektTonenstrahJ-Vernetnmgshilfs- 
mittel oder mit einem mitteis Elektronenstrahlen ver- 
netzbaren Polymeren, einem Monomeren oder einem 
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1- Verfahren zur Herstellung von gepragten, narb- 
stabilen, thermoverforaibaren Kunststoffolien, wo- 
bei die Kunststoffolien genarbt oder geprfigt wer- 
den, dadurch geiennzeichnet, daB fur die Narbge- 
bung oder Pragung eine Kunststoffolie oder Kunst- 
stoffolienbahn verwendet wird, die mindestem ein 
Polymer oder Vorpolymerisat enthait, das obne 
Mitverwendung von zusatzlich einzubringenden 
Vernetzungshilfsniitteln mitteis Elektronenstrahlen 
nicht, kaum oder nur in einem geringen Umfang 
vernetzbar oder nur teflvernetzbar ist daS in die 
Narbungen oder Pragungen, vorzugsweise in die 
Narbtaler oder Pragetaier, und/oder auf die ge- 
samte Kunststoffolienoberflache einschlieGlich der 
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Narbungen oder Pragungen wahrend oder nach 
der Narbgebung odcr Pragung cin Elektronen- 

strahl-Vernetzungshilfsmittel ein- oder anfge- 
bracht wird, das fur mindestens ein in der Kunst- 
stoffolie enthahendes Polymeres oder Vorpolyme- 5 
risat in Gegenwart von Elektronenstrahlen vernet- 
zungshelfend oder -beschleunigend ist und die vor- 
behandeke Kunststoffolie in den Bereichea in de- 
nen das EJektronenstrahJen-Vernetzungshilfsmittel 
angeordnet ist durch Elektronenstrahlen vernetzt 10 
oder gehartet wird. 

2. Verfahren Aaspmch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verneuungshilfsmittei in Narbungen oder 
PrSgungen der Folie mit elner Narbtiefe von 
5bis55%,vorzug5weise 15 
10 bis 35%, 

be20gen auf die Gesamtdicke der Folie oder Ver- 
bundfolie durch gef Ohrt wird. 

3. Verfaiiren nach Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB mehrere Schichten oder Fo- 20 
lien in der Verbundfolie enthahen sind, die unter- 
schiedliche qualitative und/oder quantitative Zu- 
sammensetzungen aufwcisen. 

4. Verfahren nach einem oder rnehreren der An- 
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB aJs 25 
Oberschlcht oder Oberfolie eine solche verwendet 
wird, die urn miiidestens 3 Shore-D, vorzugsweise 5 
bis 15 Shore- D, ruedriger ist aJs die Unter- 
schicht(en) oder U meridian), bezogen auf den 
Mittelwert der Shore-D-Harten der Unter- 30 
schicht(en)oder Unterfolie^n). 

5. Verfahren nach einern oder rnehreren der An- 
sp ruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
dera Auftragen der Vernetzungshflfsmittel, vor- 
zugsweise in die Narbtaler oder PrSgetaler durch 35 
Elektronenstrahlen unterhalb und/oder seitlich der 
Narben oder Pragungen liegende Teilbereiche der 
Kunststoffolie Teilbereiche hoherer Zugfestigkeit 
ausgebfldet werden und die Kunststoffolie nachfol- 
gend oder nach Lagerung thermoverformt wird. « 

6. Verfahren nach einem oder rnehreren der An- 
sprCche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
vernetzten Teilbereiche mit hdherer Zugfestigkeit, 
die unterhalb und/oder seitlich der Narbungen 
oder PrSgungen angeordnet sind und eine htfhere 45 
Zugfestigkeit aufweisen, je nach Narbtiefe so aus- 
gebildet werden, daB deren Vernetzungsstruktur 
oder die Begrenzungswandung der vernetzten Teil- 
bereiche den jeweiis zugeordneten Narbstrukturen 
oder Narbwandunger. ganz oder in Teilbereichen 50 
folgen oder korrespondieren uncVoder die vernetz- 
ten Teilbereiche hoherer Zugfestigkeit in der Un- 
ter schicht oder Unterfolie annahernd parallele Au- 
Benwandungen oder AuBenwandbcreiche zu den 
Narbungen, Narbwandungen oder Pragungen auf- 55 
weisen. 

7. Verfahren nach einem oder rnehreren der An- 
spruehe 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
der Aufbringung und/oder Einbringung der Ver- 
netzungshilfsmittei und/oder nach der Einwirkung 60 
der Elektronenstrahlen eine Beschichtung, Kunst- 
stoffoberschicht oder Lackschicht aufgebracht 
wird, die eine Schichtdicke 

unter 100 um, vorzugsweise 

unter 50 u,m, 65 
aufwetst 


